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Bescheinigung 


Die Firma Emitec Gesellschaft fur Emissionstechnologie mbH in Lohmar/Deutschland 
hat eine Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines 
metallischen Wabenkorpers" 

am 21. April 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
B 23 P, F 01 N und B 01 J der International Patentklassifikation erhalten. 


Munchen, den 24. Februar 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der Prasident 

Im #uftrag 



Aktenzeici *n: 198 17 787.9 


Keller 
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Emitec Gesellschaft fur 20. April 1998 

Emissionstechnologie mbH E41119 NE/ibl2 

HauptstraBe 15 
53797 Lohmar 
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io Verfahrea und Vorrichtung zum Herstellen 

eines metallischen Wabenkorpers 


15 Der Gegenstand der Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen 
eines metallischen Wabenkorpers sowie auf eine Vorrichtung zum Herstellen 
eines metallischen Wabenkorpers. 

Zur Verringerung von Schadstoffen in Abgasen, insbesondere in Kraftfahr- 
20 zeugabgasen, werden sogenannte Katalysatoren verwendet. Die Katalysatoren 
umfassen einen Tragerkorper, der mit einer katalytisch wirksamen Beschich- 
tung versehen ist. Der Tragerkorper weist eine Vielzahl von fiir ein Abgas 
durchstrombaren Kanalen auf. Er hat eine wabenformige Struktur, so daB 
solche Tragerkorper als Wabenkorper bezeichnet werden. 


Es ist bekannt, daB ein solcher Wabenkorper ein monolithischer Korper sein 
kann, der beispielsweise aus einem keramischen WerkstofF hergestellt wird. 
Es sind auch Wabenkorper bekannt, die aus einem metallischen WerkstofF 
bestehen. Solche Wabenkorper konnen beispielsweise durch Sintern Oder 
30 GieBen hergestellt werden. Es sind auch metallische Wabenkorper bekannt, 
die aus wenigstens teilweise strukturierten Blechlagen bestehen. 


Die EP 0 263 324 beschreibt einen metallischen Wabenkorper, der aus 
einem gewellten oder einem glatten und einem gewellten Metallband gebildet 
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ist. Das Metallband bzw. die Metallbander werden zu mehreren aneinander- 
grenzenden Schichten gewickelt oder gefaltet. Die EP 0 263 324 Bl zeigt 
einen spiralig gewickelten Wabenkorper. Der spiralig gewickelte Wabenkor- 
per wird unter Zuhilfenahme einer Einfiihrungseinheit in ein Mantelrohr 
5 eingebracht. 

Durch die WO 97/06358 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Wabenkor- 
pers mit einer Vielzahl von fur ein Fluid durchlassigen Kanalen aus einer 
Vielzahl von zumindest teilweise strukturierten Blechen bekannt. Nach diesem 

10 Verfahren wird ein Stapel aus einer Mehrzahl von zumindest teilweise 
strukturierten Blechen geschichtet. Der Stapel wird in eine offene Form 
eingebracht und in dieser von einer Halteeinrichtung in einem Zentralbereich 
gehalten. Wenigstens zwei Formsegmente der Form werden aus ihren Aus- 
gangslagen jeweils so verschoben, daB wenigstens ein Teilabschnitt eines 

15 jeden Mantelabschnitts zur Anlage am Stapel gelangt, danach entlang einer 
der AuBenform entsprechenden Bewegungsbahn bewegt, bis ein vorgegebener 
Umschlingungsgrad erreicht ist. AnschlieBend wird die Form geschlossen. 
Die so ausgebildete Matrix wird in ein Mantelrohr eingebracht. 

20 Die WO 97/06358 beschreibt ferner ein Verfahren, bei dem eine Mehrzahl 
von Stapeln aus einer Mehrzahl von zumindest teilweise strukturierten 
Blechen geschichtet wird. Jeder Stapel wird urn je eine Knicklinie gefaltet. 
Die Stapel werden in eine offene Form eingebracht und in dieser von einer 
Halteeinrichtung in einem Zentralbereich gehalten. Wenigstens zwei Formseg- 

25 mente werden aus ihren Ausgangslagen jeweils so verschoben, daB wenig- 
stens ein Teilabschnitt eines jeden Mantelabschnitts zur Anlage am Stapel 
gelangt, danach einer der AuBenform entsprechenden Bewegungsbahn bewegt 
werden bis eine vorgegebener Umschlingungsgrad erreicht ist. AnschlieBend 
wird die Form geschlossen. Die so ausgebildete Matrix wird in ein Mantel- 

30 rohr eingebracht. 
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Durch die WO 97/00135 sind weitere Verfahren zur Herstellung eines 
Wabenkorpers mit einer Vielzahl von fur ein Fluid durchlassigen Kanalen 
aus einer Vielzahl von zumindest teilweise strukturierten Blechlagen bekannt. 
Auch bei diesen Verfahren wird eine Matrix aus zumindest einer wenigstens 
5 teilweise strukturierten Blechlage, die gewickelt, geschichtet oder geschlungen 
wird, gebildet. Die Matrix wird in ein Mantelrohr eingebracht. 

Wahrend der Ausbildung der Matrix entstehen ungleichmaBig iiber dem 
Querschnitt der Matrix verteilte Spannungen, die zu Fehlstellen und zu 
io Mafiungenauigkeiten nach einem Lotvorgang, da sich an die Ausbildung des 
Wabenkorpers anschlieBt, fiihren konnen. Dieses Problem tritt verstarkt dann 
auf, wenn die Matrix aus Blechlagen gebildet ist, die eine Mikro- und eine 
Makrostruktur, insbesondere eine transversale Mikrostruktur, aufweisen. 


is Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die Zielsetzung zugrun- 
de, ein Verfahren und eine Einrichtung zum Herstellen eines metallischen 
Wabenkorpers anzugeben, durch das bzw. die eine VergleichmaBigung der 
Spannungen iiber dem Querschnitt der Matrix erreicht wird. 

20 Diese Zielsetzung wird erfindungsgemafi durch ein Verfahren zum Herstellen 
eines metallischen Wabenkorpers mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. 
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 7 erreicht. 
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfahrens sowie 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung sind Gegenstand der abhangigen An- 

25 spriiche. 


Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird zunachst aus mindestens einer 
wenigstens teilweise strukturierten Blechlage eine Matrix gewickelt, geschich- 
tet oder geschlungen. Die Matrix wird durch Fremderregung in Schwingun- 
30 gen versetzt und wahrend der Fremderregung oder nach der Fremderregung 
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in ein Mantelrohr eingefuhrt. Dadurch, daB die Matrix durch Fremderregung 
in Schwingungen versetzt wird, wird eine VergleichmaBigung der Spannun- 
gen im Querschnitt der Matrix erreicht, Diese VergleichmaBigung fiihrt auch 
dazu, daB mogliche Spalte zwischen benachbarten Blechlagen geschlossen 
5 werden, da durch die Fremderregung der Matrix eine im wesentlichen 
homogene Entspannung der Matrix eintritt. Eine gleichmaBigere Spannungs- 
verteilung fiihrt auch dazu, daB bei einer Matrix, die glatte und strukturierte 
Blechlagen umfaBt, die Kontaktkrafte an den Beriihrungsstellen zwischen der 
glatten und der strukturierten Blechlage homogener verteilt werden, wodurch 



io eine verbesserte Diffiisionsverbindung zwischen den Blechlagen bzw. zwi- 
schen der Matrix und dem Mantelrohr erreicht werden kann. 


Insbesondere hat sich herausgestellt, daB eine Matrix, die durch Blechlagen 
mit einer Mikro- und einer Makrostruktur gebildet ist, eine homogenere 
is Spannungsverteilung iiber den Querschnitt der Matrix nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren erreichbar ist. 

Die Fremderregung der Matrix kann periodisch, stoBartig oder zeitlich 
zufallig erfolgen. Besonders zweckmaBig ist es, wenn die Matrix durch eine 
20 periodische Fremderregung in Schwingungen versetzt wird. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird vor- 
geschlagen, daB die Matrix durch kinematische Fremderregung in Schwingun- 
gen versetzt wird. Dies hat den Vorteil, daB die Fremderregung mit einem 
25 relativ geringen Aufwand realisierbar ist. Insbesondere hat eine kinematische 
Fremderregung der Matrix den Vorteil, daB eine relativ geringe Schallemis- 
sion durch die kinematische Fremderregung eintritt. 


30 


Alternativ oder zusatzlich zu einer kinematischen Fremderregung der Matrix 
wird vorgeschlagen, daB die Matrix durch Krafteinwirkung in Schwingungen 
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versetzt wird. Eine krafteinwirkende Fremderregung hat den Vorteil, daB die 
Fremderregung mit einer relativ hohen Frequenz erreicht werden kann. 
Desweiteren kann durch eine Krafteinwirkung eine vorgegebene Energie in 
die Matrix eingebracht werden. 

5 

Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird 
vorgeschlagen, daB die Matrix durch eine Fuhrungseinheit in das Mantelrohr 
eingefuhrt wird, wobei die Matrix wahrend des Durchfiihrvorgangs kom- 
primiert und in Schwingungen versetzt wird. Diese Verfahrensfuhrung hat 
10 den Vorteil, daB die zum Einbringen der Matrix in das Mantelrohr notwen- 
digen Krafte verringert werden. Hierdurch bedingt wird auch die Deforma- 
tion der Matrix in einer Stirnflache, an der ein Transportelement eingreift, 
welches die Matrix in das Mantelrohr einschiebt, verringert. Dies ftihrt auch 
zu einer Verbesserung der Qualitat des Wabenkorpers. 

15 

Die Fremderregung der Matrix erfolgt vorzugsweise derart, daB die Matrix 
durch Fremderregung in Querschwingungen versetzt wird. 

GemaB einem weiteren erfinderischen Gedanken wir eine Vorrichtung zum 
20 Herstellen eines metallischen Wabenkorpers, der wenigstens aus zumindest 
einer wenigstens teilweise strukturierten Blechlage gewickelte, geschichtete 
oder geschlungene Matrix aufweist, die in einem Mantelrohr angeordnet ist, 
vorgeschlagen. Die Vorrichtung zeichnet sich durch eine Fuhrungseinheit aus, 
die eine Eintrittsoffhung und eine Austrittsoffhung sowie einen sich von der 
25 Eintrittsoffhung zur Austrittsoffhung hin verjiingenden Kanal aufweist. In 
dem Kanal und aus diesem heraus ist ein Transportelement bewegbar, 
welches eine Matrix durch die Eintrittsoffhung in den Kanal hineinschiebt 
und iiber die Austrittsoffhung aus der Fuhrungseinheit heraus in ein Mantel- 
rohr driickt. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung weist eine mit der Fuhrungs- 
30 einheit verbundene Erregereinheit auf, durch die die Fuhrungseinheit in 
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Schwingungen versetzt wird. Die Fiihrungseinheit wird insbesondere quer zur 
axialen Richtung des Kanals in Schwingungen versetzt. Befindet sich in der 
Fiihrungseinheit eine Matrix, so wird diese iiber die Fiihrungseinheit in 
Schwingungen versetzt, wodurch eine im wesentlichen homogene Entspannung 
5 der Matrix in der Fiihrungseinheit erreicht wird. 


Zur Vereinfachung der Einbringung der Matrix in ein Mantelrohr und zur 
exakten Positionierung des Mantelrohrs beziiglich des Kanals wird vorge- 
schlagen, daB der Austrittsoffhung eine Positioniereinheit nachgeordnet ist, 
t ; 10 durch die ein Mantelrohr im wesentlichen koaxial zum Kanal positionierbar 


Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Vorrichtung wird vor- 
geschlagen, daB der Eintrittsoffhung eine Zentriereinheit vorgeordnet ist, so 
15 daB eine Einfiihrung der Matrix in den Kanal der Fiihrungseinheit verein- 
facht wird. 


Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Vorrichtung wird 
vorgeschlagen, daB die Fiihrungseinheit elastisch gelagert wird. Durch die 
20 elastische Lagerung der Fiihrungseinheit wird eine Aktiv-Isolierung der 
Fiihrungseinheit erreicht. Durch die Aktiv-Isolierung der Schwingungseinheit 
gelangen keine oder nur sehr geringe Schwingungskrafte in die Umgebung. 
AuBere Erschutterungen erreichen die Fiihrungseinheit nicht oder lediglich zu 
einem sehr geringen Umfeng, so daB auch eine Passiv-Isolierung gegeben 

25 iSt. 


Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Vorrichtung wird 
vorgeschlagen, daB die Erregereinheit eine oszillierende Kraft in die Fiih- 
rungseinheit einleitet, wobei die Kraft im wesentlichen quer zur Langsrich- 
30 tung des Kanals verlauft. Alternativ oder zusatzlich kann die Erregereinheit 


die Fuhrungseinheit kinematisch in Schwingungen quer zur Langsrichtung des 
Kanals versetzen. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens sowie 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung werden anhand der in der Zeichnung 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiele erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum 
Herstellen eines metallischen Wabenkorpers und 

Fig. 2 schematisch ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung zum 
Herstellen eines metallischen Wabenkorpers. 

Mit 1 ist eine Matrix bezeichnet, die aus zumindest einer wenigstens teilwei- 
se strukturierten Blechlage gewickelt, geschichtet oder geschlungen ist. Die 
Herstellung einer solchen Matrix kann nach einem der in der WO 97/00135, 
der WO 97/06358 oder der EP 0 263 324 Bl beschriebenen Verfahren 
hergestellt sein. Andere Verfahren sind ebenfalls moglich. Die Matrix weist 
fur ein Abgas durchstrombare Kanale auf, die durch die gewickelten, ge- 
schichteten oder geschlungenen Blechlagen begrenzt sind. 

Die Vorrichtung weist eine Einfuhreinheit 3 auf. Die Einfiihreinheit hat eine 
Eintrittsoffhung 4 und eine Austrittsoffhung 5. Die Eintrittsoffhung 4 und 
die Austrittsoffhung 5 sind durch einen Fixhrungskanal 6 miteinander ver- 
bunden. Der Fiihrungskanal 6 verjiingt sich im Querschnitt von der Eintritts- 
offhung 4 zur Austrittsoffhung 5 hin. 

Der Einfuhrungseinheit 3 ist eine Zentriereinheit 10 vorgeordnet, die einen 
Zentrierkanal 11 aufweist, der sich zur Eintrittsoffhung 4 hin verjiingt. 
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Der Einfuhrungseinheit 3 nachgeordnet ist eine Positioniereinheit 12. Die 
Positioniereinheit 12 weist eine Positionierschrage 13 auf. Die Positionier- 
einheit 12 ist ringfdrmig ausgebildet. In die Einfuhrschrage 13 greift ein 
freier Endbereich eines Mantelrohres 2 hinein. Durch die Positionierschrage 
5 13 wird das Mantelrohr 2 im wesentlichen koaxial zur Achse 19 des Fuh- 
rungskanals 6 ausgerichtet. 


Die Einfuhrungseinheit 3 ist elastisch gelagert. Die elastische Lagerung der 
Einfuhrungseinheit 3 ist in dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel nicht 
10 dargestellt. Bei der elastischen Lagerung kann es sich beispielsweise um 
gummielastische Elemente oder Luftpolster handeln, auf denen die Einfuh- 
rungseinheit 3 gelagert ist. 


Mit der Einfuhrungseinheit 3 ist eine Erregereinheit 14 verbunden. Die 
is Erregereinheit 14 umfaBt eine Scheibe 15, die mit einer nicht dargestellten 
Antriebseinheit verbunden ist. Die Scheibe 15 ist uber eine Stange 16 mit 
der Einfuhrungseinheit 3 verbunden. Die Verbindung der Stange 16 mit der 
Einfuhrungseinheit 3 ist bei 17 gelenkig ausgebildet. Auch die Verbindung 
der Stange 16 mit der Scheibe 15 ist bei 18 gelenkig ausgebildet. Die 
20 Scheibe 15 ist entsprechend dem in der Fig. 1 dargestellten Pfeil in eine 
Drehbewegung versetzbar. Durch die Stange 16 und die gelenkigen Ver- 
bindungen 17, 18 wird die Rotationsbewegung der Scheibe 15 in eine 
translator ische Bewegung der Einfuhrungseinheit 3 umgewandelt, so dafi die 
Einfuhrungseinheit 3 um die Achse 19 in Schwingungen versetzt wird. 

25 

Die Amplitude der Schwingung quer zur Achse 19 ist nicht so groB, daB 
beim Durchfuhren der Matrix 1 durch die Zentriereinheit 10 in die Ein- 
fuhrungseinheit 3 bzw. aus der Einfuhrungseinheit 3 in die Positioniereinheit 
12 eine Scherbeanspruchung der Matrix 1 eintritt. Die Matrix 1 wird 
30 entlang der Achse 19 uber die Zentriereinheit 10 in die Einfuhrungseinheit 
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3 eingeschoben. Aus der Einfuhrungseinheit 3 wird die Matrix 1 uber die 
Positioniereinheit 12 in das Mantelrohr 2 geschoben. Zur Bewegung der 
Matrix 1 ist ein Transportelement 7 vorgesehen. Das Transportelement 7 
weist einen Stempelkopf 8 auf, der mit einer Betatigungsstange 9 verbunden 
5 ist. Der Stempelkopf 8 driickt gegen eine Stirnflache der Matrix 1, so daB 
die Matrix 1 zum Mantelrohr 2 hin bewegbar ist. Nachdem die Matrix 1 
in das Mantelrohr 2 eingebracht worden ist, wird das Transportelement 7 in 
seine Ausgangsstellung zuriickverfahren, so daB dieses fur die Einfuhrung 
einer weiteren Matrix in ein weiteres Mantelrohr, die zwischenzeitlich 



10 positioniert worden sind, bereitsteht. 


Durch die Erregereinheit 14 wird wahrend des Transportes der Matrix 1 in 
der Einfuhrungseinheit 3 zum Mantelrohr 2 hin die Matrix 1 in Schwingun- 
gen versetzt, wodurch die Matrix 1 fiber den Querschnitt betrachtet eine 
is VergleichmaBigung der Spannungen innerhalb der Matrix erfahrt. 

Dadurch, daB die Schwingungen quer zur Bewegungsrichtung der Matrix und 
somit auch des Transportelementes 7 erfolgt, wird auch eine geringere Kraft 
zum Einfiihren der Matrix 1 in das Mantelrohr 2 benotigt. 

20 

In der Fig. 2 ist ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung zum 
Herstellen eines metallischen Wabenkorpers gezeigt. Die Vorrichtung umfafit 
eine Einfuhrungseinheit 3, die eine Eintrittsoffhung 4 und eine Austrittsoff- 
nung 5 aufweist. Die Eintrittsoffhung 4 ist uber einen Fuhrungskanal 6 mit 
25 der Austrittsoffhung 5 verbunden. Der Fuhrungskanal 6 verjiingt sich zur 
Austrittsoffhung 5 hin. Dieser ist im Querschnitt im wesentlichen konusfor- 
mig ausgebildet. 
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Der Einfiihrungseinheit 3 ist eine Zentriereinheit 10 vorgeordnet, die einen 
Zentrierkanal 11 aufweist. Der Zentrierkanal 11 ist ebenfalls konusfdrmig 
ausgebildet. 

Der Einfiihrungseinheit 3 nachgeordnet ist eine im wesentlichen ringformig 
ausgebildete Positioniereinheit 12. Die Positioniereinheit 12 weist an ihrer 
einen Stimseite eine Positionierschrage 13 auf, in die ein Endbereich des 
Mantelrohres 2 einbringbar ist. Durch die Positionierschrage 13 kann das 
Mantelrohr 2 koaxial zur Achse 19 des Fiihrungskanals 6 ausgerichtet 
werden. 

Die Einfiihrungseinheit 3 ist elastisch gelagert, so daB diese schwingungs- 
technisch von der Umgebung entkoppelt ist. Die Einfiihrungseinheit 3 ist 
durch eine Erregereinheit 20 in Schwingungen versetzbar. Die Erregereinheit 
20 umfaBt eine Antriebseinheit 21 und einen Stofiel 22. Der Stofiel 22 ist 
im wesentlichen quer zur Achse 19 hin- und herbewegbar. Das freie Ende 
des Stofiels 22 leitet impulsartig eine Kraft in die Einfiihrungseinheit 3, 
wodurch diese sowie die in der Einfiihrungseinheit 3 sich befindende Matrix 
1 in Schwingungen versetzt wird. 

Die Matrix 1 wird mittels eines Transportelementes 7 in die Einfiihrungsein- 
heit 3 eingefuhrt und von dieser in das Mantelrohr 2 hin transportiert. Das 
Transportelement 7 umfafit einen Stempelkopf 8, der mit einer Betatigungs- 
stange 9 verbunden ist. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen ernes metallischen Wabenkorpers, bei dem zu- 
mindest eine wenigstens teilweise strukturierte Blechlage zu einer Matrix 
(1) gewickelt, geschichtet oder geschlungen wird; 

die Matrix (1) durch Fremderregung in Schwingungen versetzt und 
wahrend der Fremderregung oder nach der Fremderregung in ein 
Mantelrohr (2) eingefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Matrix (1) durch periodische 
Fremderregung in Schwingungen versetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Matrix (1) durch 
kinematische Fremderregung in Schwingungen versetzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem die Matrix (1) durch 
Krafteinwirkung in Schwingungen versetzt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem die Matrix (1) 
durch eine Einfuhrungseinheit (3) in das Mantelrohr (2) eingefuhrt wird, 
wobei die Matrix (1) wahrend des Durchfiihrvorgangs komprimiert und 
in Schwingungen versetzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem die Matrix (1) 
durch Fremderregung in Querschwingungen versetzt wird. 


7. Vorrichtung zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers, der 
wenigstens eine aus zumindest einer wenigstens teilweise strukturierten 
Blechlage gewickelte, geschichtete oder geschlungene Matrix (1) auf- 
weist, die in einem Mantelrohr (2) angeordnet ist, gekennzeichnet durch 
eine Einfiihrungseinheit (3), die eine Eintrittsoffhung (4) und eine Aus- 
trittsoffnung (5) sowie einen sich von der Eintrittsoffhung (4) zur Aus- 
trittsoffhung (5) hin verjiingenden Fiihrungskanal (6) aufweist, 

ein in den Fiihrungskanal (6) und aus diesem bewegbaren Transport- 
element (7), und eine mit der Einfiihrungseinheit (3) verbundene Erre- 
gereinheit (14, 20), durch die die Einfuhnmgseinheit (3) in Schwingun- 
gen versetzt wird. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch eine der Austritts- 
offhung (5) nachgeordnete Positioniereinheit (12), durch die ein Mantel- 
rohr (2) im wesentlichen koaxial zum Fiihrungskanal (6) positionierbar 
ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeichnet durch eine der 
Eintrittsoffhung (4) vorgeordnete Zentriereinheit (10). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Einfuhrungseinheit (3) elastisch gelagert ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Erregereinheit (20) eine oszillierende Kraft in die Einfiih- 
rungseinheit (3) einleitet, wobei die Kraft im wesentlichen quer zur 
Langsrichtung des Fiihrungskanals (6) verlauft. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Erregereinheit (14) die Einfiihrungseinheit (3) kinematisch 
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in Schwingungen quer zur Langsrichtung des Fiihrungskanals (6) ver- 
setzt. 
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5 Zusammenfassung 

Zum Herstellen eines metallischen Wabenkorpers wird ein Verfahren vor- 
geschlagen, bei dem zumindest eine wenigstens teilweise strukturierte Blech- 
lage zu einer Matrix gewickelt, geschichtet oder geschlungen wird. Die 
10 Matrix wird durch Fremderregung in Schwingung versetzt und wahrend der 
Fremderregung oder nach der Fremderregung in ein Mantelrohr eingefuhrt. 


J)} 




